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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER THERMOPLASTISCHEN KDNSTSTOFF PLATTE MIT 
WENIGSTENS EINER GB6LATTETEN SEITENKANTE, VORRICHTUNG DAFOR SOWZE 
KANTENBEARBEITUNGSSYSTEM 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner thermoplastischen Kunststof f platte mit wenigstens ei- 
ner gegiatteten Seitenkante mit den Merkmalen des Ober- 
bergriffs des Anspruchs 1. 

15 Integralschaumplatten aus einem Kern aus geschaiimtem 

Kunststof f und dichten, glatten Oberflachen sind bekannt. 
Die Oberflachen kSnnen porenfrei und mit hohem Glanz 
durch Extrusion, beispielsweise von Hart-PVC, hergestellt 
werden und sind fur vielfaltige Anwendungszwecke einsetz- 

20 bar. Der Vorteil liegt insbesondere in der geringen Dich- 
te der Platte, die durch den porigen Kern herabgesetzt 
ist . 

Allerdings variiert die Plattenbreite bei der Extrusion, 
so dass die Rander ftir bestimmte Anwendungsf alle, bei de- 
25 nen es auf plane Kantenf lachen und exakte Kantenradien 
ankommt, langsseits besaumt werden miissen, urn die ge- 
wtinschte Plattenbreite zu erhalten. Die so erhaltene Sei- 
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tenkante ist zwar prazise und gerade herstellbar, jedoch 
ist der Schichtauf bau, insbesondere der grobporige Kern, 
sichtbar, was im Vergleich zu den glSnzenden dichten O- 
berflachen der Platte st5rend wirkt. Daneben kcJnnen sich 
5 in den groben Poren der Schnittkanten Schmutz und Bakte- 
rien ablagern, was gerade in bevorzugten Anwendungsf el- 
dern von Integralschaxomplatten wie Sanitarbereiche, Medi- 
zintechnik und Rettungsf ahrzeuge nachteilig ist. 

Auch bei massiven Kunststof fplatten sind die Seitenkanten 
10 nach dem Besaiamen nicht immer gratfrei und glatt. 

Die Plattenzuschnitte luiissen daher oftmals so eingebaut 
warden, dass die Schnittkanten nicht sichtbar sind, bei- 
spielsweise dadurch, dass sie mit ihren Kanten in Profile 
eingefasst sind. 

15 Es stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren zur 

Extrusion einer thermoplastischen Kunststof fplatte, ins- 
besondere einer Integralschaumplatte, der eingangs ge- 
nannten Art so zu verbessern, dass die Flatten an wenigs- 
tens einer Seitenkante verdichtet und/oder geglattet 

20 sind. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass die Seitenkante 
der Bahn nach der Kalibrierung bis wenigstens zur 
Schmelztemperatur erwarmt wird und zugleich die randsei- 
tigen Oberf lachenbereiche durch Kiihlung auf einer Tempe- 
25 ratur unterhalb der Erweichungstemperatur gehalten wird. 

Der besondere Vorteil der Erfindung einer prazisen und 
homogenen Seitenkante wird durch die gleichzeitige Kiih- 
lung der randseitigen Oberf lachenbereiche der Kunststoff- 
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platte wShrend der Auf schmelzung der Stirnfiache er- 
reicht . 

Die Aufschmelzung bewirkt zusammen mit einem geringen An- 
pressdruck der Giattungsvorrichtung eine exakte Formge- 
5 bung der Seitenkante, die durch die Kontur der Giattungs- 
vorrichtung bestiirant wird. Vorhandene Unebenheiten wie 
Riefen werden beseitigt. 

Die Integration der erf indungsgemSBen Verf ahrensschritte 
in das ubliche Extrusionsverf ahren fUhrt zu einem Ent- 
10 langziehen der angeschmolzenen Seitenkante an der Stirn- 
seite der Giattungsvorrichtung mit der Vorschubbewegung 
und somit zu einer sehr glatten Seitenkante. 

Durch die Kuhlung bleibt die FormstabilitSt im Randbe- 
reich der Platte trotz Anschmelzung der Seitenkante er- 
15 halten. Verwerf ungen, Verbiegungen oder sonstige Bescha- 
digungen der ebenen grolien Plattenoberf lachen werden da- 
durch vermieden. 

Weiterhin betrifft die Erfindung eine zur Durchftlhrung 
geeignete Giattungsvorrichtung far eine Seitenkante einer 
20 thermoplastischen Kunststof fplatte mit den Merkmalen des 
Anspruchs 5 . 

Als Ftihrungsnut ist hier eine Konf iguration definiert, 
die an die zu giattende Seitenkante andrUckbar ist und in 
der zugleich die randseitigen Oberf lachenbereiche der 
25 Platte gefahrt sind. Diese FUhrungsnut kann in einen me- 
tallischen KOrper eingeformt sein. Sie kann aber bei- 
spielsweise auch aus drei rechtwinklig zueinander ausge- 
richteten Stempeln fUr die Stirnflache und die beiden 
Seitenfiachen gebildet sein, die in sonstiger Weise mit- 
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einander verbunden sind. Wesentlich ist nur die U-fSrmige 
Konfiguration der drei genannten FlSchen, innerhalb der 
die Platte gefahrt ist. 

Urn eine Warmeleitung innerhalb der Glattungsvorrich- 
tung so weit wie mOglich zu verhindern, kann jeweils zwi- 
schen den Heiz- und den Ktihlmitteln bzw. jeweils zwischen 
der Stirnfiache und einer Seitenflache wenigstens eine 
thermische Isolationsschicht vorgesehen sein. 

Besonders vorteilhaft ist, wenn zwischen einem Quer- 
schnittsbereich, in dera ein Heizmittel angeordnet ist, 
und einem Querschnittsbereich, in dem ein Kahlmittel an- 
geordnet ist, jeweils wenigstens ein Isolierbereich vor- 
gesehen ist, der durch eine Ftihrungsnut oder eine Bohrung 
gebildet ist, die sich tiber einen tiberwiegenden Teil der 
LSnge der Giattungsvorrichtung erstreckt. 

Die in der FOhrungsnut oder Bohrung liegende Luftschicht 
blockiert eine Warmetibertragung weitgehend, so dass die 
warmeverlust im Heizbereich im wesentlichen durch die 
stark reduzierten warmestrSme definiert sind, die uber 
die Verbindungsstege zwischen Heiz- und Kiihlbereichen 
fliefien. Fiir die Heizbereiche wird damit weniger Heiz- 
energie und fiir die Kiihlbereiche weniger Energie zur Tem- 
perierung der Ktihlinittel benotigt. AuBerdem wird an der 
behandelten Seitenkante einer Kunststof fplatte ein grofie- 
rer Temperaturgradient geschaffen, so dass die Formstabi- 
litat der gekuhlten randseitigen Oberf lachenbereiche er- 
hdht und zugleich durch vergrSBerten Warmeeintrag in die 
Seitenkante die Auf schmelzung beschleunigt wird. Durch 
die verbesserte Kuhlung der Nachbarbereiche erstarrt der 
aufgeschmolzene Kunststoff an der Seitenkante auch wieder 
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schneller, so dass Formanderungen nach Durchlaufen der 
Glattungsvorrichtung vermieden werden. 

Als Heizmittel kann ein Heizkanal vorgesehen sein, der 
von einer beheizten Fltissigkeit , beispielsweise 01, 
5 durchflossen ist. Die Flussigkeit kann aulierhalb der Vor- 
richtung exakt temperiert werden, so dass der Warmeein- 
trag in den Heizbereich definierbar ist. 

Alternativ ist ist das Heizmittel durch wenigstens eine 
elektrische Heizpatrone gebildet. Hierdurch ergibt sich 
10 gegeniiber einer Beheizung mit temperierten Flussigkeiten 
der Vorteil einer besseren und schneller reagierenden 
Temperaturregelung. Da die Heizpatrone durch Bohrungen in 
die Glattungsvorrichtung integriert ist, treten keine di- 
rekten Warmeverluste des Heizmittels an die Umgebung auf . 

15 Es hat sich als besonders gunstig erwiesen, wenn sich das 
Heizmittel uber das 0,4 bis 0,6fache der Lange der Glat- 
tungsvorrichtung erstreckt. Bei einer Beheizung nur etwa 
uber die Halfte der Lange der Glattungsvorrichtung bleibt 
ein etwa ebenso langer Bereich in der Glattungsvorrich- 

20 tung bestehen, der zwar gekiihlt, aber nicht mehr beheizt 
ist und so eine Abkiihlung des thermoplastischen Werk- 
s toffs bis unter die Erweichungstemperatur enneglicht, 
wShrend die Seitenkante noch in der Ftihrungsnut der Glat- 
tungsvorrichtung lauft und dartiber kalibriert wird. 

25 Als Kuhlmittel sind insbesondere Kuhlkanale vorgesehen, 
die von einer Kiihlf lussigkeit , insbesondere Wasser, 
durchflossen sind- 



Vorzugsweise werden die Kuhlkanale von einer gemeinsamen 
Kuhlflussigkeits-Vorlauf leitung gespeist, so dass sich 
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ein gleiches Temperaturniveau an der randseitigen Berei- 
che an der Ober- und der Unterseite der Kunststof f platte 
einstellen kann. Hierzu sollte der Querschnitt der Giat- 
tungsvorrichtung, jedenfalls hinsichtlich der Quer- 
schnittsbereiche fur die Ktihlung, moglichst spiegelsym- 
metrisch ausgebildet sein. 

Um auch eine Nachbearbeitung bestehender Plattenzuschnit- 
te vornehmen zu konnen, also unabhangig von der Extrusion 
endloser Kunststof ftafeln, wird weiterhin ein Kantenbear- 
beitungssystem mit den Merkmalen des Anspruchs 15 oder 16 
vorgeschlagen. 

Der Plattenzuschnitt wird dabei entweder gemaJi einer ers- 
ten Ausfilhrungsform auf einem beweglichen Schlitten einer 
Fiihrungsvorrichtung arretiert und durch die ortsfest an- 
gebrachte Glattungsvorrichtung hindurch gezogen. 

Gema/5 einer zweiten Ausfahrungsf orm ist die Kunststoff- 
platte ortsfest arretiert und wird mit einer beweglichen 
Glattungsvorrichtung, die entlang der Seitenkante bewegt 
wird, nachbearbeitet . 

Vorzugsweise sind zwei Giattungsvorrichtungen vorgesehen, 
die spiegelbildlich in Bezug auf die Bewegungsrichtung 
ausgerichtet sind. Es ist auf diese Weise mSglich, zwei 
gegenuberliegende, parallels Kanten gleichzeitig zu bear- 
beiten. Dies betrifft nicht nur Rechteckzuschnitte, son- 
dern auch polygonale Zuschnitte mit gerader Kantenzahl. 

Vorteilhaft ist auch, wenn der Schlitten, auf dem die 
Platte arretiert ist, oder der Schlitten, der die wenigs- 
tens eine Glattungsvorrichtung tragt, mit einer Drehein- 
richtung versehen ist. Damit ist es moglich, mit nur ei- 
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ner Giattungsvorrichtung oder einem Paar sich spiegel- 
bildlich gegentiber liegender Giattungsvorrichtung alle 
Kanten nacheinander ohne ein Umspannen des Kunststoff- 
plattenzuschnitts zu bearbeiten, auch durch automatische 
5 Ablauf steuerungen. 

Um nicht nur quadratische Zuschnitte bearbeiten zu k6n- 
nen, sondern auch rechteckige, ist vorzugsweise noch eine 
quer zu einer Symmetrieachse der Kunststof fplatte wirken- 
de Verstelleinrichtung fur die wenigstens eine Giattungs- 
vorrichtung vorgesehen. Damit kann die Giattungsvorrich- 
tung automatisch verfahren und an den veranderten Abstand 
einer Seitenkante nach dem Drehen des Zuschnitts ange- 
passt werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeich- 
15 nung naher eriautert. Die Figuren zeigen im Einzelnen: 

Fig. 1 einen Teil einer Vorrichtung zur Herstellung 
einer Kunststof fplatte in schematischer per- 
spektivischer Ansicht; 



10 



20 



Fig. 2 eine erste Ausftlhrungsform einer Giattungsvor- 
richtung, ebenfalls in perspektivischer An- 
sicht; 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform der Giattungsvor- 
richtung in Ansicht von vorn; 

Fig. 4 die Giattungsvorrichtung aus Figur 3 in Ansicht 
25 von oben und 

Fig. 5, 6 zwei Ausf iihrungsformen eines Kantenbearbei- 

tungssys terns, jeweils in schematischer Ansicht 
von oben. 



wo 2005/044543 



8 



PCT/EP2004/012293 



10 



IS 



20 



25 



Fig. 1 zeigt eine Kunststof fplatte 20 aus einem thermo- 
plastischem. Kunststoff, beispielsweise eine Integral- 
schaumbahn, die mittels einer an sich bekannten, nicht 
dargestellten Extrusionsvorrichtung endlos hergestellt 



wird. 



30 



Die Seitenkanten 21 der Kunststof fplatte 20 werden in de 
dargestellten Ausfiihrungsf orm durch geeignete Schneidvor 
richtungen , 32 geradlinig abgeschnitten. An die Seiten- 
kante 21 werden beidseitig in Abzugsrichtung 3 gesehen 
Glattungsvorrichtungen 10 angedrtickt, die die an der Sei 
tenkante gelegenen Oberf lachenbereiche partiell anschmel 
zen, wodurch die Seitenkanten 21 homogenisiert und ge- 
giattet werden. 

Soweit ein Beschneiden der Seitenkante entfallen kann, 
wird die unbehandelte Kante der erf indungsgemaJJen Glat- 
tungsvorrichtung zugeftihrt. 

Die Randbereiche 22, 23 bei den Seitenkanten 21 werden 
bei der Fiihrung durch die Glattungsvorrichtungen 10 ge- 
kUhlt, so dass sie formstabil bleiben. Die insbesondere 
hochgianzend ausgebildeten Oberflachen der Kunststoff- 
platte 20 behalten dadurch ihre Form und Oberf iSchen- 
struktur in den Randbereichen 22, 23. 

Fig- 1 zeigt eine erf indungsgemaCe Glattungsvorrich- 
tung 10', die aus einem metallischen oder sonst wie wSr- 
meleitfahigem Korper gebildet ist, der eine Fuhrungs- 
nut 14' aufweist. Die Fuhrungsnut 14' ist durch Seiten- 
fiachen 12', 13' und eine Stirnflache 11' begrenzt, wobei 
die Seitenflachen 12', 13' tiberwiegend planparallel zu- 
einander ausgerichtet sind, jedoch in einem Bereich zur 
AuBenseite der Giattungsvorrichtung 10' hin vorzugsweise 
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in einem kleinen Winkel zu Mittelachse der Fiihrungsnut 
nach auJien geneigt sind, so dass sich eine Einlauf schrSge 
ergibt. Durch diesen Obergang wird vermieden, dass die 
Oberflache der Kunststof f platte 20 am Aufienumf ang der 
Glattungsvorrichtung durch Kratzspuren Oder dergleichen 
beschadigt wird. Mit Einlauf schrage ist hier einsich 
aufweitender Bereich bezeichnet, der durch eine ebene 
Fiache aber auch durch eine gekrtimmte FlSche gebildet 
sein kann. Letztere hat den Vorteil, dass ein kontinuier- 
licher Obergang in die Ftlhrungsnut , also ohne Kante, ge- 
geben ist. 

Die Stirnfiache 11' ist durch erhitztes 01, das durch 
Heizkanaie 15' flielSt, auf eine Temperatur von 130°C bis 
250 °C, insbesondere auf ca. 185 "C, erwarmt, so dass ein 
thermoplastischer Kunststoff wie beispielsweise Hart-PVC 
lokal aufgeschmolzen wird. 

Die Lange der Glattungsvorrichtung ist im Verhaitnis zu 
Abzugsgeschwindigkeit der Kunststof fplatte 20 so gewahlt, 
dass wahrend des Kontakts der Seitenkante 21 mit der 
Stirnseite 21 genflgend warme zum oberf lachlichen Auf- 
schmelzen ubertragen werden kann, ohne jedoch einen zu 
grofien Warmeintrag in die hinter der Seitenkante 21 lie- 
genden Kernschichten der Platte zu bewirken. 

Zur Vermeidung eines zu hohen Warmeintrags in die Platte, 
der zu einer zu hohen Erwarmung der Randbereiche 22, 23 
der Platte bis Uber den Erweichungspunkt hinaus und einer 
daraus resultierenden Verformung ftihren konnte, sind die 
Seitenfiachen 12', 13' in der Fiihrungsnut 14' durch ein 
KUhlmittel, insbesondere Wasser gekuhlt, so dass deren 
Temperatur etwa der Umgebungstemperatur entspricht. 



wo 2005/044543 



10 



PCT/EP2004/012293 



Fig. 3 zeigt eine zweite Ausf uhrungsf orm einer Glattungs- 
vorrichtung 10, die wie auch die erste Ausf uhrungsf orm 
aus einem metallischen oder sonstwie warmeleitf ahigem 
Korper gebildet ist, der eine Fiihrungsnut 14 auf waist. 
5 Die Stirnflache 11 wird durch eine Heizpatrone erwarmt. 
Die Heizpatrone 15 ist von den Umgebungsbereichen durch 
Ausnehmungen 18 , 1^ .... 18 . 5, die sich tiber die LSnge der 
Glattungsvorrichtung 10 erstrecken, weitgehend gegenOber 
den ubrigen Materialbereichen der Glattungsvorrichtung, 
10 insbesondere den Kiihlkanalen 16, 17, abgeschirmt . 

Die Ausnehmungen 18.1, 18.3, 18.4, die beispielsweise 
durch Erodieren hergestellt sein konnen, bilden in dem 
dargestellten Ausf iihrungsbeispiel eine bogenf5rmige Span- 
ge, die mit ihrer offenen Seite auf die zu beheizende 
15 StirnflMche 11 der Filhrungsnut 14 gerichtet ist. 

Zwischen den Ausnehmungen 18.1, 18.3, 18.4 und der Fuh- 
rungsnut 14 bestehen nur noch schmale Stege 19.1 ... 19.4 
aus Vollmaterial. Durch diese sehr dunnen Stege ist die 
Heizpatrone 15 und der sie umgebende Materialbereich mit 
20 dem abrigen Querschnitt der Glattungsvorrichtung verbun- 
den. Die WSrmeleitung tiber die schmalen Stege 19.1 ... 
19.4 ist jedoch stark eingeschrankt . 

Zusatzliche Ausnehmungen 18.2, 18.5 erstrecken sich pa- 
rallel zur Stirnflache 11 und sorgen ftir eine weitere Ab- 
25 schirmung des in Figur 3 links gelegenen, beheizten Quer- 
schnitt sbereichs der Glattungsvorrichtung 10 und der da- 
von rechts gelegenen gektihlten Querschnittsbereiche ober- 
und -unterhalb der Fuhrungsnut 14. 

Wie insbesondere Fig. 4 in einer Ansicht mit verdeckten 
30 Linien auf die Glattungsvorrichtung 10 von oben zeigt. 
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springen nicht nur die Stirnflachen randseitig zur Kunst- 
stofftafel hin nach auBen, sondern weist auch die Ftih- 
rungsnut 14 an ihrem Anfang, in Bezug auf die Bewegungs- 
richtung 1 gesehen, eine Einlauf schrage 14,1 auf. Vor- 
5 zugsweise erfolgt der Ubergang von dem Einlaufbereich in 
den eigentlichen Bereich der Fuhrungsnut kontinuierlich^ 
das heiJit, ohne eine Kante am Obergang und damit ohne ei- 
ne plotzliche Stauchung der angeschmolzenen Seitenkan- 
te 21 der Kunststof f taf el wShrend der Nachbearbeitung. 

10 In Fig. 4 ist weiterhin zu erkennen, dass sich die Heiz- 
patrone 15 etwa uber die halbe Lange der Glattungsvor- 
richtung 10 erstreckt. Der in Fig. 4 oberhalb der Heiz- 
patrone 15 gelegene Teil der Glattungsvorrichtung ist je- 
doch ebenfalls ober- und unterhalb der Fuhrungsnut 14 ge- 

15 kiihlt^ so dass dort eine Erstarrung der angeschmolzenen 
Materialbereich bei gleichzeitiger Fuhrung und Kalibrie- 
rung in der Fuhrungsnut 14 erfolgt, bevor der angeschmol- 
zene Bereich der Seitenkante die Glattungsvorrichtung 10 
verlassen hat. 

20 Fig. 5 zeigt ein Kantenbearbeitungssystem 100, das eine 
Antriebsvorrichtung, bestehend aus Motor 32, Fuhrung 33 
und Antriebsspindel 34, sowie einen Schlitten mit Arre- 
tierungsmitteln 35 far eine Kunststof fplatte 20 umfasst. 
Die auf dem Schlitten arretierte Kunststof fplatte 20 kann 

25 in einer Bewegungsrichtung 2 verfahren werden, wobei die 
Seitenkante 21 und der randseitige Oberf lachenbereich 22 
durch die Glattungsvorrichtung 10 gezogen und dort nach- 
behandelt werden. 

Zwei spiegelsymmetrisch zur Bewegungsrichtung 2 angeord- 
30 nete Giattungsvorrichtungen 10 erm5glichen eine gleich- 
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zeitige Behandlung gegeniiberliegender Seitenkanten 21, 24 
in den Fiihrungsnuten 14. 

Zusatzlich kann eine Dreheinrichtung vorgesehen sein, mit 
der die Kunststof f platte 20 gegenuber dem Schlitten in 
5 der mit 3 bezeichneten Drehrichtung rotierbar ist. Da- 
durch konnen nach einer 90°-Drehung auch die weiteren 
Seitenkanten der Kunststof f platte 20 nachbehandelt wer- 
den. 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausf iihrungsf orm eines Kantenbe- 
10 arbeitungssystems 100 \ bei der die Kunststof f platte 20 
ortsfest mittels einer Arretierungseinrichtung 35^ fest- 
legbar ist. Die Glattungsvorrichtung 10 ist an einer 
Spindel 34 \ welche durch einen Motor 32^ angetrieben 
ist, beweglich gefiihrt und wird mit ihrer Fiihrungsnut 14 
15 entlang der Seitenkante 21 bzw. dem randseitigen Bereich 
22 der Kunststof fplatte 20 gefuhrt. 
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5 Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung einer thermoplastischen 
Kunststof fplatte mit wenigstens einer geglatteten 
Seitenkante durch : 

- Aufmischen eines thermoplastischen Kunststoffs in 
10 einem Extruder, 

- Auspressen des Kunststoffs durch eine Breitschlitz- 
diise zu einer ebenen Kunststof fbahn (20) , 

- Abkdhlen und Kalibrieren der Kunststof fbahn (20) 
auf einem Kalanderwalzenpaar, 

15 - Abziehen der Kunststof fbahn (20), 

dadurch gekennzeichnet , dass die Seitenkante (21) der 
Kunststof fbahn (20) nach der Kalibrierung bis wenigs- 
tens zur Schmelztemperatur erwSrmt wird und zugleich 
die randseitigen Oberf lachenbereiche (22, 23) durch 
20 Kahlung auf einer Temperatur unterhalb der Erwei- 

chungstemperatur gehalten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kunststof f Hart-PVC ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 

5 zeichnet, dass die kunststof fplatte eine Integral- 

schaumplatte ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Langsseiten der Kunststoff- 
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bahn (20) vor dem Erwarmen der Seitenkanten besaumt 
werden • 

5. Glattungsvorrichtung (10; 10') fur eine Seitenkante 
(21/ 24) einer thermoplastischem Kunststof fplatte 
5 (20)/ mit einer Fiihrungsnut (14; 14') mit wenigstens 

einem Heizmittel (15; 15' ) in der Stirnflache (11; 
11') und mit jeweils wenigstens einem Kiihlmittel (16. 
17; 16', 17') in den sich gegeniiberliegenden Seiten- 
flachen (12, 13; 12', 13'), wobei eine in der Fiih- 
10 rungsnut (14; 14') fuhrbare Kunststof fplatte (20) mit 

ihrer Schnittkante (21, 24) an dem Stirnbereich (11, 
11' ) und mit ihren randseitigen Oberf lachenbereichen 
(22, 23) an den Seitenf ISchen (12, 13; 12', 13') an- 
liegt . 

15 6, Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass jeweils zwischen den Heiz- und 
den Ktihlmitteln (15, 16, 17) wenigstens eine thermi- 
sche Isolationsschicht vorgesehen ist. 

7. Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 6, dadurch 
20 gekennzeichnet, dass zwischen einem Querschnittsbe- 

reich, in dem ein Heizmittel (15) angeordnet ist, und 
wenigstens einem Querschnittsbereich, in dem ein 
Kiihlmittel (16; 17) angeordnet ist, jeweils wenigs- 
tens ein Isolierbereich vorgesehen ist, der durch ei- 
25 ne Nut Oder eine Bohrung (18 • 1, 18 • 5) gebildet ist, 

die sich tiber einen tiberwiegenden Teil der Lange der 
Glattungsvorrichtung (10) erstreckt • 



8. 



Glattungsvorrichtung (10' ) nach einem der Ansprtiche 5 
bis 7,* dadurch gekennzeichnet, dass das Heizmittel 
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durch wenigstens einen Heizkanal (15') gebildet ist, 
der von einer beheizten Flussigkeit durchf lessen ist. 

9. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 
bis 1, dadurch gekennzeichnet , dass das Heizmittel 
5 durch wenigstens eine elektrische Heizpatrone (15) 

gebildet ist. 

10- Glattungsvorrichtung (10; 10') nach einem der Anspru- 
che 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet , dass sich das 
Heizmittel (15; 15') iiber das 0,4 bis 0,6fache der 
10 Lange der Glattungsvorrichtung erstreckt. 

11. Glattungsvorrichtung (10; 10') nach einem der Ansprii- 
che 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet , dass die Kiihl- 
mittel jeweils durch wenigstens einen Kuhlkanal (16, 
17: 16', 17') gebildet sind, die von einer Kuhlflus- 

15 sigkeit durchflossen sind. 

12. Glattungsvorrichtung (10; 10') nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kuhlkanale (16, 17; 
16', 17') von einer gemeinsamen Kiihlf lussigkeits- 
Vorlauf leitung gespeist werden. 

20 13. Glattungsvorrichtung (10; 10') nach einem der Ansprti- 
che 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 
eine der Seitenf lachen (12, 13; 12', 13') der Nut 
Fuhrungsnut (14; 14') zur AuBenseite der Vorrichtung 
hin eine Einlauf schrage (14.1) aufweist. 

25 14. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Ansprttche 5 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Glattungs- 
vorrichtung federnd und senkrecht zur Stirnfiache 
(11) verschiebbar gelagert ist. 
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15. Kantenbearbeitungssystem (100) fur eine Seitenkan- 
te {21, 24) einer theriuoplastischem Kunststof f plat- 
te (20), bestehend aus wenigstens einer Glattungsvor- 
richtung (10) nach einem der Anspriiche 5 bis 14 
5 und aus einer Fiihrungsvorrichtung, die wenigstens um- 

f asst : 

einen beweglichen Schlitten zur Aufnahme wenigstens 
einer Kunststof fplatte (20) 

- wenigstens ein Arretierungsmittel (35) zur Festle- 
10 gung der Kunststof fplatte (20) auf dem Schlitten 

und 

- eine Antriebseinrichtung (32, 33, 34) zur Bewegung 
des Schlittens gegeniiber der Glattungsvorrichtung 
(10) • 

15 16. Kantenbearbeitungssystem (100' ) ftir eine Seitenkan- 
te (21, 24) einer thermoplastischem Kunststof fplat- 
te (20), bestehend aus wenigstens einer Glattungsvor- 
richtung (10) nach einem der Anspriiche 5 bis 14 
und aus einer Ftihrungsvorrichtung, die wenigstens um- 
20 fasst: 

einen beweglichen Schlitten zur Aufnahme wenigstens 
einer Kunststof fplatte (20) 

- wenigstens ein Arretierungsmittel (35') zur Festle- 
gung der Kunststof fplatte (20) auf dem Schlitten 

25 und 

- eine Antriebseinrichtung (32', 33', 34') zur Bewe- 
gung des Schlittens gegenUber der Glattungsvorrich- 
tung (10) . 

17. Kantenbearbeitungssystem (100, 100') nach Anspruch 15 
30 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 

zwei, in Bezug auf eine Bewegungsrichtung (2) spie- 
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gelbildlich zueinander angeordnete Glattungsvorrich- 
tungen (10) vorgesehen sind. 

18. Kantenbearbeitungssystein nach Anspruch 15, gekenn- 
zeichnet durch eine Dreheinrichtung, mit der die 

5 Kunststof fplatte gegenuber dem Schlitten rotierbar 

ist • 

19. Kantenbearbeitungssystein nach Anspruch 16 oder 11, 
gekennzeichnet durch eine Dreheinrichtung, mit der 
die Glattungsvorrichtung gegenuber der Kunststoff- 

10 platte rotierbar ist. 

20. Kantenbearbeitungssystein nach einem der AnsprUche 15 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der 
Glattungsvorrichtung von einer Syminetrieachse der 
Kunststof fplatte verSnderbar ist. 
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